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Abstrak 
 Perancangan tata letak fasilitas sangatlah penting untuk meningkatkan 
produktivitas suatu produksi. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis tata letak 
fasilitas yang terdapat pada UKM Amoritas’s. Di dalam UKM yang memproduksi 
sandal ini terdapat beberapa permasalahan, salah satunya yaitu peletakan fasilitas 
yang tidak sesuai dengan aliran proses. Ketidakteraturan ini mengakibatkan 
terjadinya arus bolak-balik pada kegiatan produksi sehingga proses produksi tidak 
berjalan efesien. Analisis perbaikan pada tata letak fasilitas disesuaikan dengan 
prinsip dasar dalam perencanaan tata letak fasilitas. Analisis pertama yaitu analisis 
teknik konvensional, tetapi di dalam penggunaannya teknik ini, dibatasi hanya untuk 
mengetahui alur proses produksi dan jumlah mesin yang efisien. Teknik yang kedua 
yaitu analisis teknik kualitatif. Pada teknik ini dilakukan dua jenis usulan, yaitu tata 
letak fasilitas dengan menggunakan area sebenarnya dan tata letak fasilitas dengan 
menggunakan area berbentuk blok dengan bantuan perangkat lunak blocplan 90. 
Setelah diketahui usulan tata letak fasilitas yang baru, dilakukan analisis dengan 
membandingkan besarnya jarak yang ditempuh antara tata letak sebelum perbaikan 
dan tata letak setelah perbaikan. 
Kata Kunci: Tata letak Fasilitas, UKM Amorita’s, Blocplan 90. 
 
1. PENDAHULUAN 
Perancangan tata letak fasilitas 
merupakan salah satu hal yang penting 
ketika akan mendirikan ataupun 
mengembangkan sebuah pabrik. 
Dimana Tata letak dari masing-masing 
sarana mempengaruhi alur dalam suatu 
proses produksi yang akan berdampak 
pada efektifitas dan efesiensi yang 
terdapat pada proses tersebut. Selain 
itu perancangan tata letak fasilitas 
bermanfaat untuk meminimalisasi 
ongkos produksi yang akan berdampak 
pada perolehan keuntungan yang 
maksimal. 
Analisis tata letak fasilitas pada 
UKM Amorita’s dikhususkan pada 
perancangan tata letak fasilitas, sesuai 
dengan aliran prosesnya dan 
pengelompokan proses yang dapat 
meminimasi waktu perpindahan, 
meningkatkan kenyamanan pekerja 
dalam melakukan kegiatan produksi, 
pemanfaatan ruang sehingga proses 
produksi menjadi aman dan fleksibel. 
Setelah dilakukan analisis dan muncul 
usulan tata letak fasilitas yang baru 
diharapkan dapat mengurangi 
permasalahan yang terdapat pada 
UKM Amorita’s. 
 
2. LANDASAN TEORI 
2.1 Tata Letak Pabrik 
Tata letak pabrik atau tata letak 
fasilitas dapat didefinisikan sebagai 
tata cara pengaturan fasilitas pabrik 
guna menunjang kelancaran proses 
produksi (Wignjosoebroto, 2000). 
Pengaturan tersebut dilakukan untuk 
memanfaatkan luas area untuk 
penempatan mesin atau fasilitas 
penunjang produksi lainnya, 
kelancaran gerakan perpindahan 
material, penyimpanan material  baik 
yang bersifat sementara maupun 
permanen, personil pekerja dan 
sebagainya. Dalam tata letak pabrik 
ada dua hal yang diperhatikan dalam 
pengaturan tata letaknya yaitu 
pengaturan mesin dan pengaturan 
departemen yang terdapat pada pabrik. 
Istilah tata letak pabrik seringkali 
diartikan sebagai pengaturan peralatan 
atau fasilitas produksi yang sudah ada 
ataupun bisa juga diartikan sebagai 
perencanaan tata letak pabrik baru. 
 
2.2   Prinsip-Prinsip Dasar di Dalam 
Perencanaan Tata Letak 
Pabrik.  
 Berdasarkan aspek dasar, 
tujuan, dan keuntungan yang bisa 
didapatkan dalam tata letak pabrik 
yang terencanakan dengan baik, maka 
dapat disimpulkan enam tujuan dasar 
dalam tata letak pabrik, yaitu integrasi 
secara menyeluruh dari semua faktor 
yang mempengaruhi proses produksi, 
perpindahan jarak yang seminimal 
mungkin, aliran kerja berlangsung 
secara lancar melalui pabrik, semua 
area yang ada dimanfaatkan secara 
efektif dan efisien, kepuasan kerja dan 
rasa aman dari pekerja dijaga sebaik-
baiknya, dan pengaturan tata letak 
harus cukup fleksibel. 
 
2.3.  Tipe Tata Letak Fasilitas 
Produksi 
Pemilihan dan penempatan 
alternatif tata letak merupakan langkah 
yang kritis dalam proses perencanaan 
fasilitas produksi, karena tata letak 
yang dipilih akan menentukan 
hubungan fisik dari aktivitas produksi 
yang berlangsung. Penetapan 
mengenai macam spesifikasi, jumlah 
dan luas area dari fasilitas produksi 
yang diperlukan merupakan langkah 
awal sebelum perencanaan pengaturan 
tata letak fasilitas, kemudian sistem 
pemindahan bahannya terletak pada 
penekanan terhadap proses perakitan 
yang berlangsung. 
Ada empat macam atau tipe 
tata letak yang secara klasik dan umum 
diaplikasikan dalam desain tata letak, 
yaitu tata letak fasilitas berdasarkan 
aliran produksi, tata letak fasilitas 
berdasarkan lokasi material tetap, tata 
letak fasilitas berdasarkan kelompok 
produk, tata letak fasilitas berdasarkan 
fungsi atau macam proses. Sebagian 
besar pabrik yang berdiri belakangan 
ini mengatur tata letaknya berdasarkan 
kombinasi dari keempat tata letak 
tersebut. 
 
2.4      Analisis Teknik Aliran Bahan 
Pengaturan departemen dalam 
sebuah pabrik akan didasarkan pada 
aliran bahan yang bergerak diantara 
fasilitas produksi atau departemen 
tersebut. Ada dua macam analisis 
teknis yang biasa digunakan dalam 
perencanaan aliran bahan 
(Wignjosoebroto, 2000) yaitu analisis 
teknik konvensional, metode ini 
umumnya digunakan selama bertahun-
tahun, relatif mudah untuk digunakan, 
dan terutama cara ini akan berbentuk 
gambar grafis yang sangat tepat untuk 
maksud penganalisis aliran semacam 
ini. Analisis yang kedua yaitu analisis 
modern, merupakan metode baru 
untuk menganalisis dengan 
mempergunakan cara yang canggih 
dalam bentuk perumusan dan 
pendekatan yang bersifat deterministik 
maupun probabilistik. Metode analisis 
ini termasuk teknik penganalisisan 
modern yang merupakan bagian dari 
aktivitas penelitian operasi, yang mana 
perhitungan yang kompleks akan dapat 
”disederhanakan” dengan penerapan 
komputer. Teknik analisis ini bisa juga 
digunakan untuk merencanakan 
metode seperti program linier, analisa 
keseimbangan lintasan, teori antrian, 
dan lain-lain. 
 
2.5      Perangkat Lunak Blocplan 90 
Blocplan 90 merupakan salah 
satu perangkat lunak yang membantu 
memecahkan masalah tata letak. 
Perangkat lunak ini  yang 
dikembangkan oleh Donaghey dan 
Pire pada tahun 1991, dapat 
menangani maksimal 18 departemen 
dengan memiliki 3 cara yaitu, secara 
kualitatif dalam bentuk diagram 
hubungan, secara kualitatif dalam 
bentuk matriks aliran, dan menentukan 
tipe dan jumlah komponen yang akan 
diproduksi. Blocplan 90 pula 
mengembangkan suatu tata letak 
secara acak menggunakan algoritma 
kontruksi dan algoritma perbaikan. 
 
 
Gambar 1. Tampilan Perangkat lunak 
Blocplan 90 
 
3.    METODOLOGI PENELITIAN 
3.1       Prosedur Penelitian 
Penelitian dilakukan pada 
UKM Amorita’s yang memproduksi 
sandal berdasarkan pesanan. Prosedur 
penelitian diawali dengan 
mengidentifikasikan permasalahan 
yang terdapat pada tata letak fasilitas 
produksi yang ada pada saat ini. Untuk 
kemudian dicari pemecahan dari 
permasalahan tersebut. Berdasarkan 
proses identifikasi, salah satu 
permasalahan dalam tata letak fasilitas 
yaitu desain tata letak belum sesuai 
dengan kebutuhan produksi 
berdasarkan aliran proses produksi, 
sehingga penggunaan lahan dan fungsi 
mesin belum maksimal, selain itu 
terdapat proses bolak-balik yang 
menyebabkan proses produksi kurang 
efesien. 
Tahapan selanjutnya yaitu 
menentukan tujuan penelitian yaitu 
menganalisis perbaikan tata letak 
fasilitas produksi yang terdapat pada 
UKM Amorita’s. Perbaikan tata letak 
fasilitas ini diharapkan dapat 
meminimasi waktu perpindahan, 
meningkatkan kenyaman pekerja 
dalam melakukan kegiatan produksi 
dan pemanfaatan ruang sehingga 
proses produksi menjadi aman dan 
fleksibel. 
Dari tujuan tersebut kemudian 
dilakukan proses pengumpulan data 
guna memudahkan dalam membuat 
tata letak perbaikan yang lebik efesien. 
Data yang dibutuhkan berupa mesin, 
peralatan, rak penyimpanan dan bahan 
yang digunakan. Selain itu pengukuran 
terhadap lantai produksi dan ukuran 
mesin dengan menggunakan alat bantu 
meteran. Setelah dilakukan 
pengukuran, kemudian dilakukan 
pengumpulan data waktu operasi dari 
setiap bagian kegiatan. Dalam 
pengambilan data pengukuran waktu 
produksi digunakna alat bantu berupa 
pengukur waktu. Pengukuran 
dilakukan sebanyak lima kali, dimana 
bertujuan untuk mengetahui waktu 
rata-rata operasi. Sedangkan umtuk 
mengetahui data gambaran umum 
UKM, kapasitas produksi dan 
kelengkapan data proses produksi 
dilakukan dalam bentuk wawancara 
terhadap pemilik dan operator pada 
UKM tersebut yang dilakukan pada 
setiap waktu pengambilan data. 
 
3.2.      Pengolahan Data 
Dalam proses pengolahan data 
perbaikan tata letak fasilitas 
menggunakan dua jenis pengolakan 
data yaitu teknik konvesional dan 
teknik kualitatif.  
 
3.2.1Pengolahan Data Menggunakan 
Teknik Konvensional 
Teknik Konvensional dapat 
membantu menganalisis dan 
merancang pola aliran bahan. Untuk 
pengolahan data teknik konvensional 
batasan yang terdapat pada teknik ini, 
hanya digunakan untuk mengetahui 
urutan proses operasi dan kebutuhan 
mesin yang disesuaikan dengan data 
kapasitas produksi perhari. Sehingga 
data yang digunakan yaitu urutan 
proses produksi, waktu proses dan 
mesin dan alat yang digunakan. Data-
data tersebut digunakan sebagai 
masukan untuk pembuatan peta proses 
operasi. Selanjutnya pada teknik 
konvensional terdapat pembuatan 
lembar urutan proses dan peta proses 
produk darab, dimana bertujuan untuk 
mengetahui jumlah mesin yang efektif 
dan efesien untuk memenuhi kapasitas 
produksi maksimal yang terdapat 
UKM.  
 
3.2.2Pengolahan Data Menggunakan 
Teknik Kualitatif 
Teknik yang kedua yaitu teknik 
kualitatif, pada teknik ini bertujuan 
untuk menganalisis secara ringkas 
beberapa kedekatan kualitatif yang 
dapat diterapkan untuk analisis dan 
perbaikan tata letak fasilitas. Untuk 
pengolahan data pada teknik ini 
dilakukan usulan terhadap tata letak 
lantai produksi dengan tolak ukur 
derajat kedekatan hubungan antara 
satu departemen dengan yang 
departemen lainnya. Dalam teknik 
kualitatif untuk menganalisis aliran 
bahan terdiri dari dua pemetaan yang 
akan digunakan yaitu peta hubungan 
aktivitas dan diagram hubungan 
wilayah atau area. Pemetaan yang 
pertama yaitu usulan dengan 
menggunakan bentuk area dan 
peralatan yang sebenarnya. Dalam 
proses pembuatan tata letak ini 
menggunakan tahapan berdasarkan 
tahapan menurut Tompkins, 1996. 
Usulan yang pertama ini bertujuan 
untuk usulan jangka pendek, sehingga 
hasil dari usulan ini dapat diterapkan 
pada UKM.  
Usulan tata letak pabrik yang 
kedua yaitu perbaikan dengan area 
berbentuk blok dan menggunakan 
peralatan yang tersedia, usulan ini 
dimaksudkan untuk mempermudah 
alur produksi dengan bentuk area yang 
lebih teratur karena usulan ini 
berbentuk blok. Pada pengolahan data 
ini dilakukan dengan menggunakan 
bantuan perangkat lunak blocplan 90 
yang berfungsi untuk membantu 
memecahkan masalah tata letak 
fasilitas. Untuk mempermudah proses 
penentuan peletakan departemen 
sebagai masukan digunakan data peta 
hubungan aktivitas yang telah tersedia 
dan pementuan tata letaknya 
berdasarkan sistem acak yang terdapat 
pada perangkat lunak tersebut. 
Setelah dilakukan pengolahan 
data kemudian tata letak baru 
divisualisasi dengan menggunakan 
bantuan perangkat lunak Microsoft 
Visio 2002. Dari pengolahan data dan 
analisis yang telah dibuat kemudian 
diambil kesimpulan serta saran 
perbaikan terhadap tata letak fasilitas 
produksi sepatu dan sandal UKM 
Amorita’s.  
 
4. PEMBAHASAN DAN 
ANALISIS 
4.1. Gambaran Umum UKM 
UKM atau Usaha Kecil 
Menengah Amorita’s merupakan 
UKM yang bergerak di bidang 
pembuatan sandal. Usaha ini telah 
didirikan sejak tahun 1975 dan 
dimiliki oleh Drs. Didin Musidin dan 
Nining Yuningsih. Usaha pembuatan 
sandal ini terletak di Jalan R. Kosasih 
No. 1, Kampung Cikaret RT 01/08 
Bogor 16132. 
 Lokasi usaha pembuatan sandal 
ini awalnya memiliki area tersendiri, 
tetapi seiring berjalannya waktu area 
yang digunakan untuk proses produksi 
beralih fungsi sebagai tempat tinggal 
yang mengakibatkan area untuk 
melakukan produksi berkurang. Saat 
ini area yang tersedia adalah kurang 
lebih 6m x 8m, yang terdiri dari 4 
bagian produksi utama. Dimana pada 
setiap bagian memiliki fungsi yang 
berbeda yaitu bagian meja fabrikasi, 
bagian mesin jahit, bagian perakitan 
dan bagian penyimpanan. Dengan 
memperkerjakan 6 orang pekerja, 
UKM ini dapat melakukan kegiatan 
produksi dengan kapasitas produksi 
360 kodi/ bulan atau 554 sandal/hari. 
 
4.3 Tata Letak Fasilitas UKM. 
Amoritas Sebelum Perbaikan
Di dalam tata letak fasilitas 
suatu pabrik kemungkinan terdapat 
kekurangan yang mengakibatkan 
kurang optimalnya suatu kegiatan 
produksi. Berdasarkan Gambar 2 
penataan dan pemanfaatan fasilitas 
yang terdapat pada UKM ini kurang 
baik, salah satunya yaitu peletakan 
mesin kompresor dan mesin tekan 
yang berada didekat pintu masuk 
sehingga menghalagi pergerakan untuk 
mengangkut barang jadi maupun 
bahan baku. UKM. Amorita’s 
memiliki bentuk area yang bersudut 
banyak atau berkontur sehingga 
mempersulit peletakan, contonya yaitu 
peletakan rak peralatan sampel dan 
mesin tekan yang dapat menghalangi 
pergerakan operator. Apabila dilihat 
dari jarak perpindahan bahan tata letak 
tersebut kurang efisien karena terdapat 
beberapa fasilitas yang seharusnya 
jaraknya didekatkan tetapi pada 
prakteknya jarak yang harus ditempuh 
harus melewati beberapa fasilitas lain. 
Dimana rincian jarak antara 
departemen terdapat pada Tabel 1. 
 
 
Gambar 2. Tata Letak Sebelum Perbaikan 
 
Tabel 1. Jarak Perpindahan Bahan Antar 
Fasilitas Pada Tata Letak Sebelum 
Perbaikan 
No. Dari Ke Jarak (cm) 
1 Rak bahan baku roll 
Meja 
pemolaan 161 
2 Rak peralatan sampel 
Meja 
pemolaan 613 
3 Meja Pemolaan Mesin Jahit 743.5 
4 
Rak bahan setengah 
jadi Kompor 93 
5 
Rak peralatan kayu 
open Kompor 194 
6 Rak bahan baku sol Kompor 789 
7 Meja Pengemasan Mesin Tekan 456 
   
4.4. Perbaikan Tata Letak 
Fasilitas 
Pada perbaikan tata letak 
fasilitas terdapat dua jenis analisis 
teknik yang dapat digunakan dalam 
dalam perencanaan aliran bahan yaitu 
teknik konvensional dan teknik 
kualitatif. Menurut Apple (1990) ada 
beberapa teknik konvensional yang 
digunakan dalam proses perencanaan 
aliran bahan salah satunya peta proses 
operasi dan peta proses darab. 
Sedangkan menurut Wignjosoebroto 
(2000) aliran bahan bisa diukur secara 
kualitatif menggunakan tolak ukur 
derajat kedekatan hubungan antara 
satu fasilitas dengan fasilitas yang 
lainnya. 
 
4.4.1 Perbaikan Tata Letak 
Fasilitas Dengan 
Menggunakan Teknik 
Konvensional 
Teknik konvensional yang 
akan digunakan dalam proses 
perencanaan aliran bahan sebagai 
usulan perbaikan tata letak fasilitas ini 
diantaranya peta proses operasi, peta 
proses darab. Dimana dimaksudkan 
untuk membantu mengetahui proses 
aliran dan kebutuhan akan mesin 
sesuai dengan kapasitas produksi 
perhari. 
Pada teknik konvensional, 
tahapan pertama yang dilakukan yaitu 
mengetahui proses produksi dan 
komponen-komponen yang terdapat 
pada pembuatan sandal dengan 
membuat peta proses operasi dapat 
dilihat pada Gambar 3. Pada peta 
proses operasi sandal, informasi yang 
dapat diambil yaitu kedekatan 
sebagian besar kegiatan pada operasi 
satu dan operasi lainnya berdasarkan 
jenis pengerjaan sehingga dalam 
perancangan tata letak pabrik tersebut 
dapat dibuat berdasarkan macam 
proses dan tipe tata letak fasilitas 
berdasarkan aliran produksi. 
 
 
Gambar 3. Peta Proses Produksi Sandal 
UKM. Amorita’s 
 
Tahapan kedua yaitu 
pembuatan peta proses produk darab 
yang merupakan diagram yang 
menggambarkan aliran operasi dari 
setiap komponen. Peta ini berfungsi 
untuk mengetahui total mesin dan 
peralatan yang dibutuhkan untuk 
memenuhi kapasitas produksi 
maksimal. Dalam proses pembuatan 
peta proses produk darab dibutuhkan 
masukan berupa lembar urutan proses. 
Hasil pembuatan lembar urutan proses 
tersebut akan digunakan sebagai 
masukan pembuatan peta proses 
produk darab. Data yang digunakan 
yaitu data kebutuhan mesin teoritis. 
Dari peta proses darab dapat diketahui 
jumlah mesin yang efektif dan efisien 
yang dapat digunakan untuk 
menghasilan 277 pasang sepatu 
perhari. 
 
4.4.2 Perbaikan Tata Letak 
Fasilitas Dengan 
Menggunakan Analisis 
Teknis Perancangan dan 
Pengukuran Metode 
Kualitatif. 
Aliran bahan bisa diukur secara 
kualitatif menggunakan tolak ukur 
derajat kedekatan hubungan antara 
satu departemen dengan departemen 
yang lainnya. Dalam metode kualitatif 
untuk menganalisis aliran bahan terdiri 
dari dua pemetaan yang akan 
digunakan yaitu peta hubungan 
aktivitas dan diagram hubungan 
wilayah.   
 
4.4.2.1 Perbaikan Tata Letak 
Fasilitas Area yang 
Sebenarnya 
Perancangan tata letak dengan 
pemanfaatan lahan, mesin dan 
peralatan yang tersedia untuk tujuan 
perbaikan dan usulan jangka pendek, 
mengingat badan usaha ini merupakan 
Usaha Kecil Menengah, dimana 
terdapat keterbatasan dari berbagain 
aspek sehingga belum memungkinkan 
diadakannya perluasan area. 
 
 
Gambar 4. Peta Hubungan Aktivitas UKM. 
Amorita’s 
Tabel 2. Lembar Kerja Hubungan Aktivitas 
M. 
Jahit 
M. 
Tekan 
M. 
Kom 
presor 
Meja 
Pem 
olaan 
Meja 
Penge 
masan 
Rak 
Bahan 
Baku 
(roll) 
Rak 
Bahan 
Baku 
(sol) 
Rak 
Lem 
Rak 
Bahan 
1/2 
Jadi 
Rak 
Per 
alatan 
Sampel 
Rak   
Kayu 
Open REL. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
A 10  9, 11 6  4, 10  11 3 1, 6 3, 8 
E 4, 6 5, 9  1, 10 2 1 11  2 4 7 
I            
O 8  7, 8    3, 9 1, 3 7, 11  9 
U 3, 7, 9, 11 
3, 7, 
8, 11 
1, 2, 4, 
5, 6, 
10 
3, 7, 
8, 9, 
11 
3, 7, 8, 
9, 11 
3, 7, 8, 
9, 11 
1, 2, 4, 
5, 6, 8, 
10 
2, 4, 
5, 6, 
7, 9, 
10 
1, 4, 5, 
6, 8, 
10 
3, 7, 8, 
9, 11 
1, 2, 
4, 5, 
6, 10 
X 2, 5 1, 4, 6, 10  2, 5 
1, 4, 6, 
10 2, 5    2, 5  
 
 Dari lembar kerja hubungan aktivitas kemudian dibentuk diagram hubungan 
wilayah, yang kemudian akan digunakan sebagai dasar pembuatan tata letak baru. 
Didalam proses pembuatan diagram, terdapat 3 tahapan utama, dimana perulangan 
tahapan dapat terjadi sampai penempatan wilayah telah terpenuhi. Tahapan dalam 
pembuatan diagram hubungan wilayah terapat pada Tabel 3. 
 
 Tabel 3. Tahapan Pe Lampiran 4. Tahapan Pembuatan Diagram  
Tahap Tata Letak Keterangan 
1 11
 
Departemen 11 ditentukan dari departemen yang 
memiliki banyak hubungan dengan kode 
hubungan A. 
2 
 
Departemen 3 ditentukan berdasarkan kode 
hubungan “AA” yang terdapat pada departemen 
11 yaitu departeman 3 dan departemen 8. Pilihan 
terdapat pada departemen 3 karena departemen 3 
memiliki posisi terlebih dahulu dibandingkan 
dengan departemen 8. 
3 
 
Pemilihan departemen 8 dilakukan berdasarkan 
keterkaitan hubungan antara departemen 11 dan 
departemen 3 pada kondisi kode hubungan “AO” 
4 
 
Pemilihan departemen 9 dilakukan berdasarkan 
keterkaitan hubungan antara departemen 11, 3 dan 
8 pada kondisi kode hubungan “AOO” 
5 
 
Pemilihan departemen 7 dilakukan berdasarkan 
keterkaitan hubungan antara departemen 11, 3, 8 
dan 9 pada kondisi kode hubungan “EOOU” 
6 11
3
8
9
7
2
 
Pemilihan departemen 2 dilakukan berdasarkan 
keterkaitan hubungan antara departemen 11, 3, 8, 
9 dan 7 pada kondisi kode hubungan “EUUUU” 
7 
 
Pemilihan departemen 5 dilakukan berdasarkan 
keterkaitan hubungan antara departemen 11, 3, 8, 
9, 7 dan 2 pada kondisi kode hubungan 
“EUUUUU” 
8 6
 
Tahapan penentuan departemen 6 ditentukan 
secara bebas, tetapi harus terdapat pada kode 
hubungan A 
9 
 
Departemen 4 ditentukan berdasarkan kode 
hubungan “AA” yang terdapat pada departemen 6 
yaitu departeman 4 dan departemen 10. Pilihan 
terdapat pada departemen 4 karena departemen 4 
memiliki posisi terlebih dahulu dibandingkan 
dengan departemen 10. 
10 
6 4
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Pemilihan departemen 10 dilakukan berdasarkan 
keterkaitan hubungan antara departemen 6 dan 
departemen 4 pada kondisi kode hubungan “AE” 
11 
 
Pemilihan departemen 1 dilakukan berdasarkan 
keterkaitan hubungan antara departemen 6, 4 dan 
10 pada kondisi kode hubungan “AEE” 
 
  Dari diagram pengalokasin wilayah kemudian dibuat dalam bentuk templet, 
dimana peletakannya disesuaikan dengan area yang telah tersedia. Peletakan ini 
dilakukan sesuai dengan prinsip dasar dalam perencanaan tata letak yaitu 
pemanfaatan ruang dan fleksibelitas. Penerapan prinsip ini dilakukan agar dapat 
dilakukan untuk memudahkan penyesuaian dan pengaturan kembali suatu tata letak 
dengan menggunakan luas area dan peralatan yang tersedia. 
 
 
Gambar 5. Tata Letak Fasilitas UKM Amorita’s Setelah Perbaikan 
 
 
4.4 Perbaikan Tata Letak 
Fasilitas Dengan 
Menggunakan Perangkat 
lunak Blocplan 90 
Blocplan 90 merupakan salah 
satu perangkat lunak yang membantu 
memecahkan masalah tata letak. 
Perangkat lunak ini dikembangkan 
oleh Donaghey dan Pire pada tahun 
1991. Blocplan 90 dapat menangani 
maksimal 18 departemen dengan 
memiliki 3 cara yaitu, secara kualitatif 
dalam bentuk diagram hubungan, 
secara kualitatif dalam bentuk matriks 
aliran, dan menentukan tipe dan 
jumlah komponen yang akan 
diproduksi. Sebagai salah satu 
masukan dalam blocplan 90 yaitu data 
mesin dan bagian produksi, luas area 
dan peta hubungan aktivitas. 
Langkah pertama yaitu 
menentukan jumlah departemen, 
kemudian memasukan nama dan 
ukuran departemen sesuai dengan data 
pada Tabel 4.9. Setelah seluruh data 
dimasukan kemudian pilih “enter” dan 
kemudian muncul tampilan keluaran 
seperti terdapat pada Gambar 6. 
 
 
Gambar 6 Data Departemen dan Area pada 
Blocplan 90 
 
Setelah memasukan data nama 
dan luas departemen kemudian 
menentukan hubungan antara 
departemen sesuai dengan data peta 
hubungan aktivitas. 
 
 
Gambar 7. Hubungan Aktivitas pada 
Blocplan 90 
 
 
Gambar 8. Bobot Penilaian Hubungan 
Aktivitas 
 
Setelah seluruh data hubungan 
aktivitas di masukan kemudian pilih 
”Random Layout”. Bertujuan untuk 
memudahkan peneliti dalam 
menentukan pengalokasian area yang 
telah disesuaikan dengan hubungan 
antara departemen yang terdapat pada 
peta hubungan aktivitas. 
 
 
Gambar 9. Tampilan Tahapan Pemilihan 
Diagram Pengalokasian 
Penentuan ukuran dan bentuk 
area dapat dipilih sesuai kebutuhan. 
Pada perancangan tata letak blok untuk 
UKM Amorita’s dipilih area nomor 5, 
dimana ukuran yang dapat disesuaikan 
dengan luas area yang dibutuhkan 
yaitu 7,3235 meter x 7,3235 meter. 
 
 
Gambar 10. Pemilihan Bentuk dan Luas 
Area 
 
 Setelah penentuan bentuk area, 
kemudian keluaran berupa diagram 
pengalokasian wilayah dan besarnya 
ukuran setiap departemen dan data 
ukuran departemen yang terdapat pada 
Gambar 11 dan Gambar 12. 
 
 
Gambar 11. Diagram Pengalokasian 
Wilayah 
 
 
Gambar 12. Data Ukuran Area Produksi 
 
Setelah dilakukan tahap 
pembuatan diagram pengalokasian 
wilayah dengan menggunakan 
blocplan 90 kemudian diaplikasikan 
dengan menggunakan perangkat lunak 
Microsoft Visio 2002, dimana 
bertujuan untuk mempertegas 
perbedaan antara departemen dengan 
menggunakan keterangan nama dan 
warna.  
 
AAD
UKM. AMORITA’S
TEKNIK INDUSTRI - UNIVERSITAS GUNADARMA TEMPLET UKM. AMORiTA’S No. 1 Letter
Keterangan:Skala: 1:100
Satuan: Centimeter
Tanggal: Januari 2010
Nama: Dinda Puspita Mandiri H
NPM: 30405222
KELAS: ID01
7.3235
7.3235 Meja Pemolaan
Rak Bahan Baku
(Roll)
Meja Pengemasan
Mesin Tekan
dan
Kompresor
Mesin Jahit
Rak
Peralatan
Lem
Rak
Peralatan
Open
Rak
Bahan
Baku
(Sol)
Rak Barang
Setengah Jadi
Gambar 13. Peta Pengalokasian Wilayah 
 
4.5 Analisis 
 UKM. Amoritas merupakan 
unit usaha kecil yang memproduksi 
sandal, dimana kapasitas produksi 
perharinya sebesar 554 sepatu. Proses 
produksi pada UKM ini terdiri dari 19 
langkah yang terdapat pada Tabel 4.3. 
Dari analisis perancangan tata letak 
sebelum perbaikan didapat ukuran 
jarak antar departemen seperti terdapat 
pada Tabel 4. 
 
Tabel 4. Jarak Perpindahan Bahan Antar 
Fasilitas Pada Tata Letak Sebelum 
Perbaikan 
No. Dari Ke Jarak (cm) 
1 
Rak bahan baku 
roll 
Meja 
pemolaan 161 
2 
Rak peralatan 
sampel 
Meja 
pemolaan 613 
3 Meja Pemolaan 
Mesin 
Jahit 743.5 
4 
Rak bahan 
setengah jadi Kompor 93 
5 
Rak peralatan 
kayu open Kompor 194 
6 Rak bahan baku Kompor 789 
sol 
7 
Meja 
Pengemasan 
Mesin 
Tekan 456 
 
Setelah dilakukan proses 
perbaikan tata letak dengan 
menggunakan teknik kualitatif dengan 
menggunakan tahapan pada Tompkins 
(1996) dimana area dan fasilitas yang 
digunakan dalam proses perbaikan 
sesuai dengan jumlah peralatan dan 
ukuran sebenarnya, terbentuklah tata 
letak baru yang kemudian dilakukan 
pengukuran jarak antara departemen 
seperti terdapat pada Tabel 5. yaitu 
jarak perpindahan bahan antar fasilitas 
pada tata letak sebelum perbaikan. 
 
Tabel 5. Jarak Perpindahan Bahan Antar 
Fasilitas Pada Tata Letak Setelah 
Perbaikan 
No. Dari Ke Jarak (cm) 
1 
Rak bahan baku 
roll 
Meja 
pemolaan 161 
2 
Rak peralatan 
sampel 
Meja 
pemolaan 330 
3 Meja Pemolaan Mesin Jahit 523 
4 
Rak bahan 
setengah jadi Kompor 104 
5 
Rak peralatan kayu 
open Kompor 95 
6 Rak bahan baku sol Kompor 384 
7 Meja Pengemasan Mesin Tekan 633 
 
 Dari kedua tabel tersebut yaitu 
Tabel 4 dan Tabel 5 terdapat selisih 
angka pada jarak antara fasilitas yang 
diperjelas pada Tabel 6 rangkuman 
perbandingan jarak tata letak sebelum 
dan setelah perbaikan. 
 
Tabel 6. Rangkuman Perbandingan Jarak 
Perpindahan Bahan 
Tata letak Sebelum dan Setelah Perbaikan 
No. Dari Ke 
Jarak 
Sebelum 
(cm) 
Jarak 
Setelah 
(cm) 
Selisih 
1 Rak bahan Meja 161 161 0 
baku roll pemolaan 
2 
Rak 
peralatan 
sampel 
Meja 
pemolaan 613 330 283 
3 Meja Pemolaan 
Mesin 
Jahit 743.5 523 220.5 
4 
Rak bahan 
setengah 
jadi 
Kompor 93 104 -11 
5 
Rak 
peralatan 
kayu open 
Kompor 194 95 99 
6 Rak bahan baku sol Kompor 789 384 405 
7 Meja Pengemasan 
Mesin 
Tekan 456 633 -177 
Total 3049.5 2230 819.5 
 
 Dari data Tabel 6 dapat 
diketahui jumlah jarak pada tata letak 
setelah perbaikan lebih pendek 
dibanding dengan jarak pada tata letak 
sebelum perbaikan, terdapat selisih 
sebesar 819,5 cm sehingga dalam 
melakukan proses produksi semakin 
besar pula efesinsi kerja karena 
operator menghemat jarak tempuh 
pada perpindahan material. Selisih 
jarak tersebut, apabila dilihat dari 
perhitungan jarak tempuh 
membuktikan apabila tata letak setelah 
perbaikan lebih baik karena jarak 
tempuh material lebih kecil sehingga 
waktu yang diperlukan dalam proses 
produksi lebih singkat. Selain itu 
dengan meminimasi besar jarak 
tempuh dapat berdampak pada 
peningkatan kapasitas produksi pada 
UKM tersebut. 
 
5. KESIMPULAN DAN 
SARAN 
5.1 Kesimpulan 
Berdasarkan hasil pengolahan 
data dan analisis perbaikan tata letak 
fasilitas pada UKM. Amorita’s, maka 
dapat disimpulkan terdapat dua usulan 
perbaikan tata letak. Pada perbaikan 
tata letak fasilitas yang pertama, yaitu 
tata letak dengan menggunakan area 
dan peralatan yang sebenarnya, hasil 
tata letaknya disesuaikan dengan 
prinsip dasar perencanaan tata letak 
yaitu pemanfaatan ruang dan 
fleksibelitas. Sedangkan pada 
perbaikan tata letak fasilitas yang 
kedua, yaitu tata letak berbentuk blok, 
dilakukan perubahan pada bentuk 
lantai produksi tetapi tetap 
menggunakan mesin dan peralatan 
yang tersedia. Kedua usulan tersebut 
memiliki tipe aliran berbentuk U 
dengan menggunakan tipe tata letak 
fasilitas berdasarkan macam proses 
dan aliran produksi. 
 
5.2 Saran 
Adapun saran yang ditujukan 
untuk penulisan tugas akhir ini yaitu 
sebaiknya dilakukan penelitian 
lanjutan dengan menggunakan aspek 
lain yang dapat mendukung penerapan 
perancangan tata letak fasilitas yang 
baru, salah satunya aspek finansial 
sehingga dapat diketahui perkiraan 
biaya yang diperlukan dalam 
melakukan perbaikan tersebut. 
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